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 要  旨 
マイクロ加工技術は，医療用機器などの製造方法として期待されている．マイクロマシンを例
に取ると，その内部の駆動装置のみならず，フレームを構成する筐体の加工も必要となる．これ
まで，多くの場合は，半導体による積層成形が用いられているが，中空である筐体の加工に塑性
加工を利用することでより効率的な筐体の成形が可能になると考えられる． 
ナノテク材料の微細塑性加工技術として，逐次打点加工法が注目されつつある．逐次打点加工
法とは，汎用工具を用い，素材と工具の動きを制御し，連続的に或いは断続的に工具で素材を局
所的に打撃し，素材に塑性変形を与える加工法である．同一工具により様々な形状の製品を製造
することが可能な点で独創的である． 
逐次打点加工法を用いることにより，所望の様々な形状の製品を製造することが可能となるの
で，多品種少量生産である医療機器部品の生産に適していると考えられる．今後，医療機器部品
などの製造方法として期待されているマイクロ加工技術に塑性加工を利用することによって，中
空である筐体の加工がより効率的にできると考えられる． 
 
 そこで本研究では，マイクロマシンの筐体などの微細な 3次元構造部材を成形することを念頭
に，これまでマイクロ塑性加工で用いられてきた点打撃ではなく，線状打撃による逐次曲げ加工
の成形特性解明を目的とし，以下のように取り組んだ． 
1). 逐次曲げ加工条件が曲げ半径に及ぼす影響を加工ピッチと押し込み量から検討した． 
2). パンチの押し込み量と加工ピッチが曲げ半径に及ぼす影響を明らかにし，目標の曲げ半径を
得るための押し込み量と加工ピッチを検討した． 
3). 加工領域や被加工材の肉厚変化による曲げ半径への影響を調査した． 
 
 結果として以下を得た. 
1). 工具を分割し，加工部を台形型にすることにより，全面加工においても部分加工時に近い曲
げ半径を得ることができる．これは工具を分割型にすることで加工後の試験片の肉厚に差をつ
けることができるためである． 
2). 加工部の台形の先端をより細くするにつれて曲げ半径は小さくなった．しかし，ピッチを大
きくした場合，未加工部ができ曲げ半径は大きくなった． 
3). 肉厚を小さくした場合でも，押し込み量を大きくするにつれて，曲げ半径は小さくなる．し
かしながら肉厚が大きい場合に比べて曲げ半径は大きくなる．これは肉厚が小さくなるにつれ
て，加工後の試験片の内側と外側での肉厚差が小さくなるためである． 
4). 肉厚が小さくなるにつれて，加工に必要な荷重が大きくなる．そのため肉厚が大きい場合と
同様の曲げ半径を得るにはより大きな荷重が必要となる． 
 
